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(54) Zum einmaligen Gebrauch bestimmte Raspel, insbesondere Knochenraspel, sowie 
Verfahren zu deren Herstellung 



(57) Die Raspel (1) weist einen Stutzkorper (3) auf. 
welcher von einer Umhullung (4) aus Metall umgeben 
Isl die die Raspelzahne (5) bildet. Diese Konstruktions- 



weise erlaubt die Verwendung sehr dunnen Bleches fur 
die Umhullung (4) und kostengunstigen Kunststoffes fur 
den Stutzkorper (3), was die Bildung einer stabilen, gut 
schneidenden Wegwerfraspel ermoglicht. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft eine Raspel gemass 
Oberbegriff des Anspruchs 1. Ferner betrifft die Erfin- 
dung ein Verfahren zur Herstellung einer Raspel ge- s 
mass Oberbegriff des Anspruchs 8. 
[0002] Raspeln. welche zur Bearbeitung von Kno- 
chenmaterial geeignet sind. und z.B. bei der Implantie- 
rung von Huftgelenksprothesen zum Einsatz kommen. 
sind in verschiedenen Ausfuhrungen bekannt. Aus DE- to 
A-39 07 256 ist eine Knochenraspel aus Metall bekannt. 
die im Inneren einen Kanal zur Aufnahme des abgeras- 
pelten Materials aufweist. Eine Raspel mit Hohlraum ist 
ebenfalls aus EP-A-0 331 526 bekannt. Diese Raspeln 
sind konventionell aus Stahl gefertigt und fur den mehr- is 
maligen Gebrauch vorgesehen, was eine entsprechen- 
de Reinigung bedingt. Diese ist arbeitsaufwendig und 
fuhrt trotzdem nicht zur vollstandigen Entfernung von 
Ablagerungen. Auch die nachfolgende Sterilisation der 
Raspel fuhrl nichl zur Entfernung solcher Ablagerungen 20 
und es ist sogar moglich, dass infektioses Material, ins- 
besondere infektioses Eiweiss. auch nach dem Sterili- 
sationsvorgang ein infektioses Potential behalten kann. 
Es sind daher bereits Wegwerfraspeln fur den nur ein- 
maligcn Gebrauch vorgcschlagcn worden. EP-A-0 563 25 
585 und EP-A-0 574 701 zeigen Wegwerfraspeln aus 
Kunststoff . Bei der Herstellung solcher Raspeln aus bio- 
kompatiblem Kunststoffmaterial konnen sich aber Pro- 
bleme mit der Raspelwirkung ergeben insbesondere in 
hartem Knochenmaterial und bei langerer Anwen- 30 
dungsdauer. US-A-5 100 267 zeigt eine Wegwerf raspel 
in Halbkugelform. bei welcherdie Halbkugel in normaler 
Weise als eigenstabiles Teil ausgefuhrt ist und an die- 
sem eine scheibenformiqe Basis aus Kunststoff befe- 
stigt ist, an welcher der Adapterteil zur E inspannung der 35 
Raspel in einem Antriebswerkzeug angeordnet ist. Die 
eigenstabile Ausfuhrung des metallenen Raspelteiles 
fuhrt zur Verwendung relativ dicken chirurgischen Stah- 
les von mehr als 1 mm Dicke, was einen hohen Aufwand 
fur eine Wegwerf raspel darstellt. Bei statisch ungunsti- -to 
geren Formen als der Halbkugel waren nach diesem 
Prinzip hergestellte Raspeln annahernd gleich aufwen- 
dig. wie die normalen Raspeln zur Mehrfachverwen- 
dung. 

[0003] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun- 45 
de, eine Raspel zu schaffen, welche die genannten 
Nachteile nicht aufweist. Insbesondere soli eine Weg- 
werfraspel fur Knochenmaterial geschaffen wetden. 
welche die genannten Nachteile nicht aufweist 
[0004] Dies wird bei einer Raspel der emgangs ge- so 
nannten Art durch die kennzeichnenden MerKmale des 
Anspruchs 1 erreicht. 

[0005] Dadurch, dass cin inncrcr Stutzkorpcr vorge- 
sehen ist, der im wesentlichen der Form der Raspel ent- 
spricht, kann die aussere Umhullung aus Metall die die 55 
Raspelzahne bildet, im Vergleich mil konventionellen 
Raspeln sehr dunnwandig sem Dies senkt den Maten- 
alaufwand und kann auch den Hersiellungsaufwand 



senken. Ferner konnen auf diese Weise die Raspeln 
auch mit dunnwandigen eine besonders gute Schneid- 
leistung ergebenden. Raspelzahnen versehen sein. 
[0006] Bevorzugterweise ist der Stutzkorper mit Rip- 
pen versehen, welche die Auflageflachen fur die Umhul- 
lung bilden und zwischen sich Hohlraume bilden. in wel- 
che das von der Raspel entfernte Knochenmaterial 
durch die Offnungen bei den Raspelzahnen eintreten 
kann. 

[0007] Der Erfindung liegt ferner die Aufgabe zugrun- 
de. ein Verfahren zur Herstellung einer Raspel zu schaf- 
fen. welches die einfache und kostengunstige Herstel- 
lung erlaubt. 

[0008] Dies wird bei einem Verfahren der eingangs 
genannten Art mit den kennzeichnenden Merkmalen 
des Anspruchs 9 erreicht. 

[0009] Im folgenden werden Ausfiihrungsbeispiele 
der Erfindung anhand der Zeichnungen naher erlautert. 
Dabei zeigt 

Figur 1 eine perspektivische Ansicht einer ersten 

Ausfuhrungsform der Raspel: 

Figur 2 eine perspektivische Ansicht des Stutzkdr- 

pers: 

Figur 3 cine perspektivische Ansicht der Umhullung 
der Raspel: und 

Figur 4 einen Vertikalschnitt durch eine weitere 
Ausfuhrungsform der Raspel. 

[0010] Figur 1 zeigt eine perspektivische Ansicht ei- 
ner Knochenraspel 1 mit weggeschnittener Spitze, da- 
mit ein Einblick in das Innere gegeben ist. An der Kno- 
chenraspel 1 ist ein Adapter 2 befestigt, mittels welchem 
die Knochenraspel an ein Antriebswerkzeug angekop- 
pelt werden kann, welches die Knochenraspel auf be- 
kannte Weise in eine oszillierende Bewegung versetzen 
kann. Die Knochenraspel ist gemass der Erfindung mit 
einem inneren Stutzkorper 3 und einer ausseren Um- 
hullung 4 gebildet. Die aussere Umhullung besteht aus 
Metall und weist die Raspelzahne 5 auf, von denen nur 
ein Teil als erhabene Raspelzahne gezeigt sind und die 
weiteren Zahne 5 aus zeichnerischen Grunden nur als 
Vertiefungen angedeutet sind. Die Raspel 1 weist eine 
an sich bekannte Formgebung mit einem spitz Oder 
stumpf zulaufenden vorderen Ende und einem sich 
nach hinten aufweitenden hinteren Ende auf. Im gezeig- 
ten Beispiel sind zur Befestigung der Umhullung 4 am 
Innenkorper Ausnehmungen vorgesehen, in welche 
das Metallmaterial der Umhullung 4 eingepresst werden 
kann, um eine Verbmdung der beiden Teile zu erzielen. 
In der Figur 1 ist diese Befestigungsweise durch Vertie- 
fungen 7, S und 9 dargestellt 

[0011] Figur 2 zeigt den Stutzkorpcr 3 dor Raspel, 
ebenfalls in perspektivischer Darstellung, wobei der 
Stutzkorper gegenuber der Lage von Figur 1 um 180° 
um seine Langsachse gedreht ist. Der Stutzkorper 3 
weist im wesentlichen die Form der Raspel 1 auf, wobei 
sich der Stutzkorper im vorliegenden Beispiel nicht bis 
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zur Spitze der Raspel 1 hin erstreckt, sondern vor der 
Spitze endet In diesem Beispiel wird also der vorderste 
Teil der Raspel nur von der Umhullung alleine gebildet. 
Der Stutzkorper bildet eine Auflage fur die Umhullung 
und kann vollflachig der inneren Wandung der Umhul- 
lung angepasst sein. Bevorzugt ist allerdings, dass der 
Stutzkorper, wie in Figur 2 gezeigt, eine Vielzahl von 
Stutzelementen 10 aufweist, welche z.B. als Rippen be- 
zeichnet werden konnen, und welche durch Ausneh- 
mungen 11, 12 und 13 voneinander getrennt sind. Im 
gezeigten Beispiel bilden die Ausnehmungen 1 2 und 1 3 
in der Langsrichtung der Raspel verlaufende Kanale, 
wahrend die Ausnehmungen 11 zwischen den Rippen 
10 quer liegende Kanale bilden, welche die Langskana- 
le 12 und 13 miteinander verbinden. Die Kanale 11-13 
erlauben es, dass das durch die Raspel abgetragene 
Material durch die Offnungen der Raspelzahne in das 
Innere der Raspel eintritt und sich dort in den Kanalen 
sammelt. In der Regel genugen die Volumen der Kana- 
le. um alles wahrend des Raspelvorgangs anfallende 
Material aufzunehmen. Es kann indes auch eine Absau- 
gung des Materials aus den Kanalen vorgesehen sein, 
welche indes hier nicht dargestellt wird. 
[0012] Figur 3 zeigt die Umhullung, welche um den 
Stutzkorper 3 von Figur 2 hcrum angcordnct ist und mit 
diesem zusammen die Raspel bildet. Auch in Figur 3 ist 
die Umhullung ohne die Spitze der Raspel gezeichnet. 
Die Form der nicht dargestellten Spitze kann dabei den 
bekannten Raspelformenspitzen entsprechen und wird 
deshalb hier nicht weiter dargestellt. 
[0013] Fur das Material des inneren Stutzkorpers 2 
kommen insbesondere Kunststoffe Oder auch Alumini- 
um in Frage. Insbesondere sind eine Reihe von biokom- 
patiblen Kunststoffen bekannt, welche fur chirurgische 
Elemente eingesetzt werden, die auch den Innenkorper 
3 der Raspel bilden konnen. Das Element 3 wird in der 
Regel durch ein Spritzgussverfahren hergestellt. Die 
Umhullung 4 kann z.B. durch ein Tiefziehen eines Me- 
tallblechs in Langsrichtung der Raspel gebildet werden. 
Dabei konnen mehrere Tiefziehschritte notwendig wer- 
den. Es ergibt sich dann eine einstuckige Umhullung, 
wie sie in Figur 3 dargestellt ist. In diese Umhullung wer- 
den die Raspelzahne durch Einstechen und Herauszie- 
hen entsprechender Materialabschnitte eingeformt, wie 
dies grundsatzlich bekannt ist. Danach konnen die Um- 
hullung 4 und der Stutzkorper 3 miteinander verbunden 
werden, indem die Umhullung uber den Stutzkorper ge- 
schoben wird und diese beiden Elernente miteinander 
verbunden werden, z.B. durch Einpiessen metallener 
Hullenteile in die Ausformungen 7. 8 und 9 des Stutz- 
korpers, wie dies in Figur 1 dargestellt ist. Auch andere 
Befestigungsmoglichkeiten, durch Kleben oder mittels 
Schraubcn odcr Nictcn, sind naturlich durchaus mog- 
lich. 

[0014] Die Umhullung kann ferner auch mehrteilig ge- 
bildet werden, z.B. durch Tiefziehen von zwei wannen- 
artigen Hallten, welche nachher miteinander verbunden 
werden. Bei einer solchen Tiefzieh- bzw Stanzoperati- 



on konnen auch die Raspelzahne gebildet werden. Das 
Verbinden der beiden Teile der Umhullung kann durch 
Falzen, Schweissen. Schrauben oder durch Befesti- 
gungsmittel am Stutzkorper 3 erfolgen. so dass der 
5 Stutzkorper 3 die beiden Halften der Umhullung 4 fixiert 
und dadurch die Umhullung zusammenhalt. Entspre- 
chende Nuten zur Aufnahme von Flanschen oder Fal- 
zen der Umhullungsteile konnen im Stutzkorper 3 vor- 
gesehen sein. 

w [0015] Das Material der Umhullung wird von ublichem 
chirurgischen Stahl oder einem anderen Metall gebildet. 
Da die Umhullung gemass der Erfindung die Raspel zu- 
sammen mit dem Stutzkorper 3 bildet, besteht die Mog- 
lichkeit, die Umhullung so dunn auszufuhren, wie dies 

'5 bei einer herkommlichen Raspel ohne Stutzkorper nicht 
mdglich ist. So kann z.B. das Material der Umhullung 
aus einem Blech von nur 0,2 mm bis 0,8 mm Dicke be- 
stehen. Das Blech kann indes auch eine Dicke von bis 
zu 1 mm aufweisen Oder sofern dies gewunscht ist, auch 

20 jn herkdmmlicher Weise eine Dicke von z.B. bis zu 4 
mm. Fur eine Wegwerf raspel ist es indes bevorzugt, den 
Materialaufwand fur die Umhullung 4 moglichst gering 
zu halten, was dank des Stutzkorpers, der aus kosten- 
gunstigem Kunststoff hergestellt werden kann, durch- 

2S aus moglich ist. Ebcnso kann durch das Vorschcn schr 
dunnen Metallbleches furdie Umhullung das Einbringen 
der Raspelzahne erleichtert werden und diese konnen 
besonders scharfkantig und damit einen guten Schnitt 
ergebend ausgefuhrt werden 

30 [0016] Die Form der Raspelzahne kann dabei weitge- 
hend beliebig gewahlt werden. Es konnen viereckig, 
dreieckig oder rund ausgebildete Raspelzahne vorge- 
sehen sein. Ferner auch oval geformte Raspelzahne sp- 
wie Raspelzahne, die eine oder mehrere Einbuchtun- 

35 gen oder Ausbuchtungen entlang ihres ausseren 
schneidenden Randes aufweist 

[0017] Die Dimensionierung und die Formgebung des 
Stutzkorpers kann ebenso in weiten Grenzen frei ge- 
wahlt werden, wobei grundsatzlich gilt, dass je dunner 
•to das Material der Umhullung 4 gewahlt ist, je weniger Ei- 
genstabilitat also die Umhullung aufweist, desto mehr 
Stutzstellen fur die Umhullung durch den Stutzkorper 
bereitgestellt werden mussen. 

[0018] Figur 4 zeigt eine Schnittdarstellung durch ei- 
•*s nen Stutzkorper 3', welcher im wesentlichen halbkugel- 
formig aufgebaut ist. Dabei sind ebenfalls Rippen 15 
vorgesehen, welche die Auflageflache fur die nicht dar- 
gestellte, ebenlalls halbkugelformig und an den Stutz- 
korper angepasste Umhullung aus Metall mit den Ras- 
so pelzahnen bilden. Die Rippen sind durch Kanale 16 von- 
einander getrennt.. Neben den in der Figur 4 horizontal 
verlaufenden Kanalen 16, von denen einer mit unterbro- 
chenen Linicn dargestellt ist, konnen auch vcrtikal ver- 
laufende Kanale 17 vorgesehen sein, von denen eben- 
55 falls ein Kanal mit durchbrochenen Linien angedeutet 
ist. Der Stutzkorper 3* weist ebenfalls, wie der Stutzkor- 
per 3, einen nicht dargestellten Anschluss fur den Ad- 
apter 2 auf. Der Adapter 2 kann am Innenkorper z.B. 
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verschraubt Oder durch emen Steckanschluss mit die- 
sem verbunden sein Der Adapter wird in der Regel nicht 
als Wegwerfteii ausgefuhrt sind und wird nach der Ver- 
wendung der Raspel 1 von dieser gelost. 
[0019] Nach der Verwendung der Raspel kann diese 5 
weqqeworfen werden. Es ist moqlich. die Raspel durch 
Zerkleinerung in ihre Grundmaterialien. z.B. Kunststoff 
und Metall oder Aluminium und Stahl aufzutrennen und 
diese Grundmaterialien je nachdem einer Wiederver- 
wertung bzw. Verbrennung zuzufuhren. 10 



Patentanspruche 

1. Raspel (1), insbesondere zum einmaligen Ge- ?5 
brauch bestimmte Knochenraspel. dadurch ge- 10. 
kennzeichnet, dass die Raspel emen inn wesentli- 

chen die Aussenform der Raspel bestimmenden 
Stutzkorper (3 t 3') und eine den Stutzkorper umge- 
bende Umhullung (4) aus Metall aufweist. welche 20 11. 
die Raspelzahne (5) bildet. 

2. Raspel nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, 
dass der Stutzkorper (3) eine langgestreckte, sich 
zum hintcrcn Endo hin vcrbrcitcrndc Form auf- 25 
we ist. 



mm bis 1 0 mm und insbesondere von 0 2 mm bis 
0.8 mm gebildet wird 

Verfahren zur Herstellung einer Raspel insbeson- 
dere einer zum einmaligen Gebrauch bestimmten 
Knochenraspel, dadurch gekennzeichnet, dass ein 
im wesentlichen die Form der Raspel bestimmen- 
der Stutzkorper (3, 3') gebildet wird. dass eine ein- 
teilige oder mehrteilige, mit ihrer Innenform der 
Aussenform des Stutzkorpers angepasste Hulle (4) 
aus Metall mit daran angeordneten Raspelzahnen 
(5) gebildet, und dass die Hulle am Stutzkorper min- 
destens teilweise zur Auflage gebracht und an die- 
sem befestigt wird. 

Verfahren nach Anspruch 9 dadurch gekennzeich- 
net. dass die Hulle emteilig durch Tiefziehen herge- 
stellt wird. 

Verfahren nach Anspruch 9 dadurch gekennzeich- 
net, dass die Hulle mehrteilig hergestellt wird und 
dass die Hullenteile untereinander vor der Befesti- 
gung der Hulle am Stutzkorper verbunden werden, 
oder dass die Hullenteile unter Einbezug des Stutz- 
korpers zu cinor im wesentlichen gcschlosscncn 
Hulle verbunden werden. 



Raspel nach Anspruch 1 . dadurch gekennzeichnet, 
dass der Stutzkorper (3') eine im wesentlichen halb- 
kugelformige Form aufweist 



30 



Raspel nach einem der Anspruche 1 bis 3. dadurch 
gekennzeichnet, dass der Stutzkorper mehrere 
uber die Raspelform verteilte Rippen (10, 15) auf- 
weist, an welchen die Umhullung am Stutzkorper 
aufliegt. 
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5. Raspel nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, 
dass diese mehrere zwischen den Rippen gebildete 
Hohlraume (11-13, 16, 17) aufweist, welche mit Off- 
nungen der Raspelzahne in Verbindung stehen. 

6. Raspel nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Stutzkorper emen An- 
schluss zur Verbindung desselben mit einer eine 
oszillierende oder einer eine rotierende Bewegung 
erzeugende Bearbeitungsmaschine oder mit einem 
Anschluss fur ein Adapterstuck (2) zur Verbindung 
mit einer solchen Bearbeitungsmaschine aufweist. 

7. Raspel nach einem der Anspruche 1 bis 6. dadurch 
gekennzeichnet, dass der Stutzkorper aus Alumini- 
um odor Kunststoff gebildet ist. 
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so 



Raspel nach einem der Anspruche 1 bis 7. dadurch 
gekennzeichnet dass die Umhullung aus Metall- 
blech. insbesondere Chromstahl mit einer Dicke 
von 0,2 mm bis 4.0 mm. bevorzugierweise von 0,2 
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